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ABSTRACT: 

The filter element (2) comprises from a few tens to a few hundred concentric superposed 
continuous layers of fibres or threads bonded together, forming a rigid porous cylindrical block 
with an axial passage, the fibres or threads are oriented in multiple directions in each layer and 
their packing varies from one layer to another, the wall of the said block which has thus a cellular 
structure of variable permeability has a thickness of 5 to 100 mm, the fibres or threads are made 
of a material chosen from glasses, ceramics, carbon, plastics capable of being spun and finished 
and mixtures of these substances, these fibres or threads and their bonding agent are chosen so 
as to be chemically incapable of being attacked by the filtered fluid and may consist of a core 
coated with a bonding agent, and a water-repelling wall may line the internal sur^ce of the filter 
element, which has a fineness of filtration such as required by the present aeronautics or motor 
vehicle standards and a filtration efficiency of long duration. The manufacture may be carried out 
by depositing concentric layers onto a mandrel connected to a suction pump, by starting with 
aqueous suspensions of the fibres. 
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0 Filtre pour f iuldes des moteurs a combustion interne et k explosion et autres dispositifs Installes 
sur vMicules et son proc£d6 de fabrication. 



0 L'elemeni filtrant (2) comprend de plusieurs dizaines a plusieurs centaines de couches continues superpo- 
s^es concentriques de fibres ou fils ii^s entre eux. formant un bloc cylindrique poreux riglde avec passage axial, 
les fibres ou fils sont orient^s dans des directions multiples dans ctiaque couche et leur tassement varie d*une 
couche k Tautre, la parol dudit bioc qui a ainsi une structure alveolaire k permeability variable a une ^palsseur 
de 5 ^ 100 mm, les fibres ou fils sont en une mab'&re choisie panmi les verres, les c^ramiques. le carbone, les 
matieres plastiques filables et enslmables et les melanges de ces substances, ces fibres ou fils et leur agent de 
liaison sont clioisis cfiimiquement inattaquables par le fluide filtr^ et peuvent etre constitutes par une ime 
revdtue d'un agent de liaison, et une parol repoussant I'eau peut tapisser la surface interne de relement filtrant, 
qui a une finesse de filtration telle qu'exigee par les normes actuelles de l*a6ronautique et de Tautomobiie et une 
efficacitS de filtration de longue dur^e . La fabrication peut se faire par ddpdt de couches concentriques sur un 
mandrin relie k un pompe aspirante. h partir de suspensions aqueuses des fibres. 

17; IS i^ta 



CD 
00 

CO 
CM 
CO 



Q. 
Ul 




Xerox Copy Centre 



EP0 323 786 A2 



Rltre pour fluldes des moteurs d combustion interne et k explosion et autres disposififs installds sur 

v6hlculesets nproc6d6d tebrfcation. 

Les performances et la fiabilit^ des moteurs a combustion interne et k explosion (designes cl-apr^s par 
moteurs ) sent directement influence par les pollutions de toute nature, plus particullerement par les 
partlcules en suspension dans les differents fluldes enum^r^s d-aprds intervenant dans lour fonctionnement 
ou celul des diffdrents accessolres sp^ciflques de leur environnement : 
5 - carburants (hydrocarbures tels que gazole etc.) 

- huiles de lubrification et de refroidissement 

- air de carburation et air de combustion 

- fluldes de commande et d'asservissement de differents organes et dispositifs specifiques comme par 
exemple ceux qui equipent les vehicules. 

10 presents invention a pour objet des filtres monies sur les circuits des fiuides des moteurs et autres 

dispositifs instaiISs sur vehicules. IjSs buts poursulvis sent les suivants : 

- abaisser les seuils de filtration des filtres actuels; 

- accroltre leur duree d*utilisation dans un rapport de 2 ^ 10; 

- g^nerer k la traversee du flltre des pertes de charge qui demeurent vdslnes de celles existant 
IS actuellement (par exemple Inf^rieures h, 0,35 bar pour un filtre h gazole avec d^bit constant 6e 75 Vh h 

temperature ordinaire du fiuide ayant une viscosite de 12 centistokes k cette temperature. I'^l^ment filtrant 
ayant une hauteur de 100 mm, un diamdtre ext^rieur de 60 mm environ et un diam^tre int^rieur de 25 mm 
environ ); 

- possiblfitd pour le filtre de supporter des variations de pression diff^rentielle pulsatolres de Tordre de 15 
20 bars, si necessaire; 

- possibilitf de supporter une temperature des fiuides pouvant attelndre 120* C; 

- possibility de supporter des vibrations ( confomi4ment au test suivant : frequence 3 it 500 Hertz, 
amplitude ± 2 mm , acceleration 10 g. dur^e 48 h ); 

- roster a un niveau de prix compatible avec le marche et voisin de celul des filtres actuellement utilises; 

25 - satisfaire aux normes mentionnees d-apr§s qui pridsent les caracteristiques exigees de retention des 
elements polluants : 

les normes dviles Internationales : APi 1581 
les normes militaires des USA : MIL F 8501 
les normes militaires frangaises : DCEA 5104 
30 les normes de la AEROSPACE II^DUSTflY OF AMERICA INC. : NAS 1638 
les nomies de la SOCIETY OF AUTOMOTIVE ENGINEERS INC : SAE 749 D. 

Dans le cadre de la presente invention applicable aux moteurs k combustion interne et k explosion, la 
cartouche fiitrante placee sur le circuit des fiuides utilises dans un vehicule repond aux normes precltees. 
De plus, les elements filtrants doivent etre confomnes aux nonmes Internationales de fabrication et de 

35 contrdle 

ISO 4572 Puissance de filtration (test multipass) 
ISO 2941 Resistance k reclatement 
ISO 3968.2 Test de perte de charge en fonction du debit 
ISO 3724 Resistance au debit. 

40 En outre . compte-tenu du pare de vehicules existant et des series produites actuellement. II faut 
obligatoirement conserver pour tes filtres suivant Tinvention les presentes normes dlmensionneljes qui sent 
universellement appliquees. ces filtres etant destines a etre installes sur les circuits (plelns debits ou en 
derivation) d'alimentation. de distribution, de refroidissement oO drculent les fiuides precites. 

En vue d'atteindre tous les d-dessus enumeres. Tinvention a pour objet un filtre pour fiuides des 

45 moteurs k combustion interne et k explosion et autres dispositifs Instaiies sur vehicules. ce filtre etant une 
cartouche fiitrante de forme cylindrique comprenant un recipient metailique ou en plastique contenant un 
element filtrant avec passage axial . ladite cartouche etant destinee a etre montee sur des tites de filtre de 
toutes tallies falsant partie des circuits desdits fluldes, et la circulation du fluide k flitrer etant prevue 
preferentieliement d Texterieur vers Tlnterieur de la parol dudit element, ledit filtre etant caracterise en ce 

50 que reiement filtrant comprend de plusieurs dizalnes a plusieurs centaines de couches continues superpo- 
sees concentriques de fibres ou fils lies entre eux. fonnant un bloc cylindrique poreux rigid avec passage 
axial, rendu etanch k cheque extremite par un flasque, en ce que les fibres ou fils sent orientes dans des. 
directions multiples dans chaque couche et en ce qu leur tassement varle d'une couch k I'autre, en ce 
que la parol dudit bloc cylindrique avec passage axial, qui a ainsi une structure alveolaire k permeabilite 
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varidbfe, a une epaisseur d 5 ^ 100 mm et par consequent une structure tridimensionnelle , et en ce que 
les fibres ou fils sont en une matidre choisie parmi ies ven^, les ceramiques , le cartDone, les mati^res 
plastiques filabtes et ensimables et les melanges de ces sut>stances . ces fibres ou fils et leur agent de 
liaison dtant en des mati^res choisies chimlquement inertes k i'^gard du fluide filtre. (edit element filtrant 

5 satlsfaisant aux n nnes civiles Internationales API 1581, aux nomnes militalres des U.S.A. MIL F 8501. aux 
normes militaires frangaises DCEA 5104. aux normes de la AEROSPACE INDUSTRY ASSOCIATION OF 
AMERICA INC. NAS 1638 et h celles de la SOCIETY OF AUTOMOTIVE ENGINEERS INC. SAE 749 0 et 
assurant par consequent une finesse de filtration qui pemnet de retenir. dans le cas des combustibles et 
carburants et des fluldes de commando et d*asservissement utilises dans les vehicules, au moins 50 % des 

ro- particuies de dimensions superteures ou egales a 2 microns et au moins 95 % des particuies de 
dimensions sup^rieures ou Sgales k 5 microns, dans le cas des huiles de graissage et de refroidlssement 
de moteur,au moins 50 % des particuies de dimensions superieures ou Egales k 5 microns et au moins 95 
% des particuies de dimensions superieures ou egales h 8 microns, et dans le cas de I'air carburant et 
comburant, au moins 98 % des particuies de dimensions superieures ou egaJes k 3 microns, dont la 

fs concentration dans I'air k filtrer est de 25 mg/m^ . I'humidHe relative de I'air etant de 40 ^ 55 % et sa 
temperature de 18 ^ 30* C, confbmiement au test ASHRAE 52-68. repris par la norme frangais X 44012 
con-espondant k la norme de pollution SAE J 726. ledit fittre ayant aussi une efficacite de filtration 
quasiment constante jusqu' k son colmatage presque complet et une perte de charge faible, de Tordre de 
quelques dixi^mes de bar dans le cas des combustibles et carburants et de I'air carburant et comburant. 

20 En particulier . le bloc cyilndrique avec passage axial peut avoir une section annulaire. done delimitee 
par des cercles. ou une section deiimltee par des polygones: ladite section peut aussi avoir une forme 
quelconque. 

Pour les iiquides, le volume du recipient metallique ou en piastique doit etre d'environ 25 ^ 40 % et 
prefSrablement d'environ 25 ^ 35 % superleur au volume de I'element filtrant pour pormettre une bonne 
25 repartition du fluide autour de reiement filtrant 

La surface interleure dudit recipient sera de preference rugueuse et par exemple dans sa version 
metailique , poun^a etre recouverte d'une couche mince de PTFE (polytetrafluorethyl^ne) rugueux. 

Pour les Iiquides , leur entree et leur sortie se trouvent ^tuees a la memo extremite du filtre et sont 
assurees par un disposltif appeie t§te. mSme si la position est inversee. 
so Le filtre n'a pas de soupape de decharge (by pass). 

Le ou les materiaux constituent I'eiement filtrant doivent bien entendu etre inattaquables chimlquement 
par les fluldes qui les traversent. 

La structure de la parol de I'eiement filtrant poreux est alveolaire et tridimensionnelle. Elle est telle que 
recoulement du fluide traversant la paroi va subir une tres importante succession de perturbations : 
35 decollement des veines de fluide , variations successlves de vitesse, creation de tourkxllons, done de points 
de Vitesse nulle tant pour les molecules de fluide que pour les particuies en suspension. Elles est realisee 
pour une que le processus de sedimentation des particuies en suspension constituent les elements 
poiluants dans les fiuides soit tei que ce sont d'abord les particuies ies plus lourdes. et souvent ies plus 
grosses, qui vont perdre leur energie cinetique, s'accrocher et se coaguler dans la structure filtrante , plus 
40 particulierement dans la region exteme de la structure rigide de la paroi poreuse. Le memo phenomene se 
prodult pour toutes les autres particuies au fur et k mesure que le fiuide penetre dans la structure poreuse . 
Ce sont Ies particuies les plus legeres et souvent les plus fines, qui se trouvent retenues de preference 
dans la region interne de la structure rigide poreuse. 

La mati^re de la structure rigide alveolaire represente en volume 20 It 40 % du volume de I'eiement 
45 filtrant sulvant les caracteristiques du fiuide a filtrer. en particulier sa denslte et sa viscosite, et la 
permeabiiite destree pour la structure . qui est directement liee k la perte de charge seiectionnee pour un 
debit donne et une capacite de retention donnee. 

Ce sont la surface des obstacles, leur forme , leur orientation . leur rugosite qui determlnent cette 
pemneabilite. ainsi egalement que la tension superficielle des fiuides en contact avec les materiaux utilises . 
50 L'eiement filtrant peut presenter, surtout pour les Iiquides . des cannelures extemes plus ou moins 
rapprochees, de section rectangulaire ou trapezoTdale evasee vers Texterieur en direction radlale. 

SI ceci a comma effet d'accrottre la surface exteme de filtration de la paroi epaisse , les cannelures 
sont retenues essentiellement dans la presente invention pour creer des accidents de forme engendrant un 
balayage tourbillonnaire lors de recoulement du fluid , qui arrive par une des extremites du corps 
55 cylindriqu du filtre et qui longe la face exteme de reiement filtrant suivant la direction de I'axe du cylindre. 
Ceci permet d'assurer un decollement des particuies lameliaires hybrides et filamenteuses qui se deposent 
sur la surface exteme de reiement filtrant et ainsi de retarder un colmatage premature de cette surface^ 
ext me. 
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Plusieurs techniques permettent de realiser les Elements filtrants Spais. poreux t chimiquement inertes 
r^pondant aux specifications sus-indiqu^es et ayant une staictur alv^olalr tridim nsionn lie qui foncti nne 
comme d^crit ci-dessus. 

fibres et fils employes peuvent §tre en venres classiques ou speciaux. tels que le "Silionne" defini 

5 plus loin , ou en ceramiques telles que les silicates de calcium, la silice. les silicates d*aluminium, sans que 
cette Enumeration soit limitative. Des mati§res plastiques utiiisables sent les poiyamides. les polyesters, les 
polycarbonates, le polypropyl&ne, les rSsines poly(meth)acryliques. On peut aussi avoir recours h des 
melanges de ces substances. 

U&6a\enX filtrant est de preference en un mat (feutre) de fibres coupees enchevetrees. ce mat etant 

10 plus ou moins epals et dense dans les couches successives, et les fibres ayant un diam&tre et une 
longueur qui varient dans ces couches successives. 

A titre indicatrf, le diam6tre des fibres peut verier de moins de 1 micron h une dizaine de microns, le 
diametre exteme de I'eiement filtrant cyiindrique peut §tre de 40 ^ 2000 mm . la profondeur des cannelures 
d'environ 3 & 10 mm, I'epaisseur de I'eiement au fond des cannelures peut Stre de 5 & 100 mm, la hauteur 

75 des cannelures et celle des anneaux intermedialres peut §tre de 3 & 15 mm. et la largeur des ouvertures 
dans les couches peut aiier d'environ 40 microns h environ 1 micron. 

Ces couches de fibres de verres ou de ceramiques. de densite constante dans chaque couche, peuvent 
§tre obtenues par les procEdes classiques tels que le cardage (voile de carde). Les difterentes couches 
sont ensuite enrouiees sur un mandrin pour composer un cylindre creux de taille variable en diametre et en 

20 hauteur. Le cylindre peut comprendre de plusieurs dizaines h plusieurs centaines de couches concentri- 
ques dans lesquelles les caracteristiques des fibres et leur tassement varient dans les couches successi* 
ves. Un autre procede de formation des couches est decrit en detail en reference au dessin: il est un 
second objet de {'invention. 

Pour faire la liaison entre les fibres des differentes couches, on a recours h des resines. par exemple 

25 phenoliques, de meiamine ou de styr&ne. La polymerisation de cette resine assurers la liaison mecanique 
entre les fibres des couches pour former un element filtrant h structure tridimenslonnelle , rigide et stable 
satisfalsant aux normes precitees . Les cannelures, lorsqu'elles sent jugees utiles, sont realisees au tour sur 
I'eiement filtrant 

Les filtres en fibres de verres ou de ceramiques, outre leur finesse de filtration resultant de la 
30 disposition suivant {'invention des fibres h I'interieur de la masse de reiement filtrant presentent I'avantage 
qu'ils s'encrassent moins vite que les filtres anterieurs, parce que les impuretes retenues ne s*etaient pas, 
ne diffusent pas dans lesdites fibres, qui ne sont pas absorbantes contrairement aux fibres de cellulose. Oe 
ce fait les filtres suivant rinvention ont une efficacite de filtration quasiment constante, pour un debit 
constant du fluide, jusqu'au colmatage presque complet de I'eiement filtrant necessitant son changement, 
35 lorsque la perte de charge devient trop grande dans le circuit du fluide h filtrer . Avec la cellulose, la 
decroissance d'efficacite est progressive et le filtre doit etre change plus souvent 

L'eiement filtrant suivant invention poss^de en outre une certaine inertie calorifique par rapport h une 
membrane filtrante mince en papier, ce qui est interessant par temps froid pour ies filtres chauftots. qui 
conservent ainsi mieux leur chaleur, notamment pour les filtres de carburants tels que le gazole. 
40 Bien entendu, ce nouveau type d'eiement filtrant h efficacite proiongee est rentable mSme avec une 
finesse de filtration moindre. 

On emploie avantageusement actuellement des filtres du type dit "spin-on" . 
La presente Invention ne conceme pais ce type en lul-m§me , mals elle conceme . pour la filtration des 
liquides. le fait d'introduire un element filtrant tel que decrit dans la presente invention dans une cartouche 
45 du type "spin on" avec toute's les modifications Intemes qu'il faut envisager pour que le fluide k filtrer 
drcufe de I'exterieur vers Tinterieur et qu'il arrive et parte toujours par la mime extremite du filtre. 

II faut noter que si certains filtres sont congus pour avoir une circulation du fluide de i'interieur vers 
I'exterieur. 11 n'en est pas de mdme de la presente invention, qui envisage preferentiellement une circulation 
de Texterieur vers i'interieur. 

50 Un filtre "spin-on" est une cartouche jetable et aisement changeable, que I'on monte sur la t§te de filtre 
par vissage ou par tout autre moyen rapide similaire. De telles cartouches ne necessitent pas d'emballage, 
ce qui facilite le stocfcage, le transport et les manipulations. Eiles ne conviennent toutefois que pour des 
pr sst ns de quelques bars 3i I'interieur du filtre ou des depressions faibles de I'ordre de 0,5 t3ar , ayant 
une enveloppe mince, puisqu'elle est prevue jetable. Pour des pressions superieures, pouvant atteindre 

55 plusieurs dizaines et m§mes centaines de bars, dans des filtres industriels par exemple, la paroi metalllque 
du filtre doit §tre epaisse pour supporter la pression; eile peut atteindre 15 a 20 mm; un tel filtre ne sera 
pas jetable: 11 est congu de fagon i pouvoir §tre ouvert pour le remplacement de reiement filtrant. 

Le present filtr peut 3tr aussi bien du type jetabi "spin-on" que du type non jetable. dans ce dernier 
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cas, les Aliments filtrants de rechange ndcessitent un embaJlage. 

Seion une variante inlsressante pour les tiltres k liquides. I'eiement filtrant suivant IMnvention repousse 
I'eau prSsente dans le liqufde filtrd, c'est-^-dire laisse passer les hydrocarbures et lubrifiants et non pas 
I'eau. A cet effet le coeur d I'^l^ment filtrant st pourvu d'un parol r poussant Teau, appel^e ci-apr§s 
5 "parol hydroropellente". Cette parol est constitiiee d'une couche Intern , qui est un feutre de fibres d 
polyester, et d'une couche exteme, qui est une toile en polyester, ces couches absorbant I'eau et la 
dirlgeant par glissement lent vers le fond de la cartouche, ou elle s'accumule au-dessous de I'^l^ment 
filtrant dans un espace prevu h cet effet Le polyester des deux couches contlent avantageusement dans sa 
masse des additifs am^llorant la capacity d'absorptlon d'eau. comme par exemple 0,4 & 5 % en polds d'un 
10 dther de polyalcoylene et 0.3 ^ 30 % en poids d*un d^riv6 de sel m^tallique. 

Cette parol hydroropellente agit en ce sens que les molecules d'eau au voisinage du polyester se 
polarisent et vont alors s'attirer les unes les autres pour fonmer des gouttelettes qui, en grossissant . 
giissent par gravity ie long de la parol. 

Le present fiitre remplace notamment les fiitres avec 6I6ment filtrant en papier faisant une filtration de 
75 surface par un fiitre avec ^l^ment filtrant relativement epais en fibres de venres ou de ceramiques faisant 
une filtration en profondeur et progressive, ce nouveau fiitre ayant une efficacit§ dans ie temps beaucoup 
plus stable et une duree d'efficactte beaucoup plus longue que celles des filtres anterieurs. 

Dans fonfnes particuli^res d'ex^cution du fiitre suivant PInvention sont decrites d-aprds. h titre d'exem- 
ples purement indlcatifs et nuliement limltatifs,.6n r^f4rence au dessin annexe sur lequel : 
20 La figure 1 est une demi-vue de dessus d'une cartouche fiifrante pr^vue pour un iiquide. 

La figure 2 est une vue partieOement en dl4vation. et partiellement en coupe suivant la ilgne 11-11 de ia 
figure 1 , de cette cartouche filtrants. 

La figure 3 est une demi-vue de dessus d'une variante de la cartouche filtrants. 
La figure 4 est une vue partieitement en ^l^vation, et partiellement en coupe suivant la Ilgne iV-lV de 
25 la figure 3, de cette variante. 

La figure 5 est une courbe montrant fefficadtd en % d'dl^ments filtrants en cellulose et en^ fibres de 
verres, en fonction du temps, au cours d'un essai de colmatage. 

La figure 6 montre de fagon schematique un dispositif utilise pour realiser I'eiement filtrant du fiitre. 

30 Les moyens de montage, connus en sol. du fiitre sur une tete de fiitre, ne sont pas repr^sentes sur les 
figures 1^4. 

Les figures 1 et 2 reprSsentent un fiitre du type "spin-on" dans une version rdaiis^ k partir de tOles 
minces. 

L'enveloppe ou recipient 1 est un embouti en tdle d'dpaisseur 5/10 mm environ, de forme cylindrique et 
S5 dont le fond 23 est bombe. cette enveioppe etant prevue pour supporter des presslons jusqu'^ 5 bars. 
L'§l6ment filtrant 2, lege dans l'enveloppe , est d^crit en detail plus loin. 

II est maintenu h sa partie basse par une coupelle 3 constituee par une tdle emboutie pleine et mince, 
dont i'empreinte correspond k I'extr^mite du secteur cylindrique de i'eiement filtrant 2. 

L'^lement filtrant 2 est maintenu k sa partie superieure. par une tdle emboutie 4 sembiabls. maJs* 
40 comportant une empreinte 16 pour recevoir un joint cylindrique 5 assurant I'^tancheit^ a la partis haute 
entre le flux entrant 17 et le flux sortant 18 du Iiquide k filtrer. 

De plus I'embouti 4 est perce en son centre d'un trou 19 ayant un diamdtre suffisant pour permettre 
{'evacuation du Iiquide fiitre sans introduire de pertes ce chiarge mesurables. 

Un disque embouti 6. realise ^galement en tdle mince mais un peu plus ^palsse et ayant aussi une 
45 forme circulaire, a une empreinte drculaire 14 pour recevoir un joint d'etancheite 7, qui assurera 
r^tanch^lte du circuit entrant du Iiquide k filtrer sur la t§te du fiitre (non representee sur les figures ). 

En fait, entre ce joint 7 et I'embouti 6. il est interpose une feuille 10 d^crite ci-apr§s . 

La disque 6 poss^de des ouvertures clrculalres 15 de diam^tre et en nombre suffisants pour permettre 
, sans parte de charge mesurable. le passage du fluide k filtrer 17, vers I'espace 8 compris entre rei^ment 
50 ffltrant 2 et l'enveloppe cylindrique 1 decrite ci-dessus. 

Le disque 6 a sa partie centrale qui appuie sur le joint 5 avant de remonter en forme de cylindre en 20. 
sur 2 ^ 5 cm environ suivant la dimension des filtres. pour permettre Tembottage du conduit ainsi fbrm^ sur 
la sortie du fluide filtr^ pr4vue dans la tSte de fiitre (non representee sur les figures). 

Au montage, il est introduit. k la partie basse du cylindre ferme 1, un ressort 9 dont le but est de 
55 pressor I'eiement filtrant 2 sur les tdles embouties 3 et 4. pour emp§cher le Iiquide k flltr r 17 de pass r le 
long des surfaces de contact de ces tdles av c reiement filtrant 2. 

II est ensuite rapporte un disque en tdle tres mince 10, qui possMe une empreinte circulaire pour 
rec voir directem nt 1 joint d'etancheite 7 mentionne ct-dessus. 
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Ce disque est plld k sa partie haute 21 sur le bord du c rps 1 et cette operation entrath un retreint de 
ce bord superieur, si bien que Tembouti 6 est bloqu6 . 

Tout I'ensemble constitue done una cartouche k priori rigide, mals non demontable. et done jetable. 

Les joints doivent r^Slster k^20* C environ et §tre compatibles avec les liquides filtr^s; lis peuvent etre 
5 en caoutchouc nitrile, ou en un derive de polytitrafluor^thyl^ne. L'int^rieur du recipient metalllque doit avoir 
regu doit avoir reQu une protection antfconrosion, pour ^viter qu'il ne s'oxyde au contact du ilquide fiitrS. 

Les figures 3 et 4 repr^sentent la version d'une cartouche "spin-on" dans le cas oQ II est pr^vu une 
parol repoussant I'eau 12« 

Une autre difference dans cette variante provient du fait que la pidce 3b conrespondant k I'embouti 3 a 
10 son bord 22 qui forme ressort et Joint d'Stanch^lte contre le bord de la pardT Interne du corps 1. emp§chant 
ainsf ie fluide h flitrer de se trouver dans I'espace 1 1 compris entre le fond 23 du corps 1 et le flasque 3b. 

Ce flasque 3b est en outre perc^ de trous fins 13 pour permetbre k i'eau retenue par les nappes 
internes hydrofuges de la parol 12 de s'accumuler dans le fond 11 de la cartouche pendant toute la durde 
de vie de cette demi&re. 

75 II faut signaler aussi que la partie inf^rieure de I'element filtrant 2 est constitute par un cyllndre plain 
24. en fait un disque epais d'environ une §chancrure (voir ci-apres la description relative k cet 6\6ment 
filtrant) et permettant k Teau de passer, mais peu, le liquide k filtrer ayant une density generalement 
Inferieure k cede de I'eau. 

Lds elements de cette variante. jouant le m€me role que ceux de la realisation suivant les figures 1 et 
20 2, portent les mimes chiffres de r^fSrence. 

Les courbes de la figure 5 montrent nettement fa beaucoup plus grande Constance de I'efficacltd dans 
te temps d'un Element filtrant en fibres de verres suivant rinvention, en comparaison de I'efficacitS d'un 
Element filtrant anterieur en cellulose. 

La figure 6 illustre le proc4d6 employe suivant i'invention pour r^aliser un ^I^ment filtrant. 
25 Suivant les regies de I'art en pratique actuellement dans la technique dite "au moullld", un mandrin 25 
creux et perfore est plonge dans une cuve 26 contenant de I'eau dans (aquelle des films coupees en verre 
ou en ceramique sont maintenues en suspension k I'aide d'un agitateur 27. La cuve est aliment§e en fibres 
coupees 28 par un tapis roulant 29 et ells est aussi alimentSe en eau k niveau constant par des moyens 
non represent^s. Un tuyau flexible 30 relie le mandrin k une pompe 31, qui aspire suivant F de I'eau 32 
30 sans fibres, qui peut §tre recycl^e dans la cuve. Cette aspiration attire les fibres couples sur le mandrin 
pour former autour de celui-ci les couches, qui constitueront I'element filtrant du filtre. 

Cet ^ISment filtrant a la forme d'un cylindre creux de diam^tres ext^rieur et Int^rieur ainsi que de 
longueur appropri^s au d§blt et k la nature du iiquide k filtrer. 

il est constitue de couches concentriques continues form§es k partir de fibres coupees de venres ou de 
35 ceramiques . 

Le diamdtre des fibres resultant de la coupe d'un fil varle entre 3 et 10 microns environ et leur longueur 
varie de 20 a 50 millimetres environ. Le titre du fll elementaire varle de 100 §1 30 decitex environ . 
Le poids de cheque couche par m^ varie de 90 a 300 grammes environ. 
L'epaisseur des couches est r^partie en six classes definies ct-apres : 



N- 1: 


35§i45um 


N* 4: 


lOOlillOum 


2: 


50 k 60 um 


N- 5: 


120^ 130 um 


N- 3: 


70 k 90 um 


6: 


140^1 180 um 



45 

Dans les couches de la classe N* 1 ^ la dasse N* 6 . les dimensions des fibres crolssent et la density 
de fibres dScrott. par exemple de la fagon suivante : 

longueur moyenne des fibres: 20^4,28,32,36,40.50 mm; diam^tre moyen des fibres : 3, 5. 6. 7. 9, 10 
microns; poids moyen au m^ des couches :300,270.21 0,1 80,1 50,90 g. 
so Les capacit^s de filtration progressive (exprim^es en dimensions des Impuretes arretees), en partant du 
diam&tre ext§rieur de I'SISment filtrant pour aller vers son diamdtre int§rieur. sont approximativement et de 
pr§f§rence : 

55 
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dans le premier quart 20 30 microns, 

dans le deuxieme quart 10 ^ 20 microns, 

dans ie troisidme quart 5k\0 microns, 

dans le dernier quart 1 1t 5 microns . 



Pour un flltre destine au fiitrage du gazole, I'di^ment fittrant a, par exemple, un diam^tre extirieur de 65 
k 67 mm et un dlamdtre Interieur de 25,4 mm. 

Si Con divise tiidoriquement le cylindre creux ainsi detennine en quatre cylindres creux concentriques , 
^0 d'epaisseur dgale, et en appelant zone 1 ie cyiindre ie pius exterleur et zone 4 le cylindre le plus interieur, 
ia constitution des zones est par exemple. la suivante : 

Zone 1 : 15 couclies environ de !a classe n' 6 et 20 Qouches environ de la classe N* 5. 

75 Zone 2 : 45 couches environ de la classe N* 4 

Zone 3 : 65 couches environ de la classe N * 3 

Zone 4 : 40 couches environ de la classeN * 2 et 55 ODuches environ de ia classe N ' 1 . 



Pour rdaliser ces couches par voie humide. Tun des proc^dds est le suivant : 

DIfferentes cuves remplies d*eau ont en suspension des fibres couples de diam^tre et longueur 
approximativement homogfenes et dont on maintient la density a peu pres constante par brassage et apport 
de fibres; alimentation et agitation assurent l*homogeneite du milieu. 

Cost le fait de pouvoir r^aiiser plusieurs dizaines k piusieurs centatnes de couches convenablement 
li^es entre elles et avec orientation aieatoire des fibres qui constitue un des points importants de la 
^ presente invention, car ceci est une veritable innovation par rapport k tous les autres filtres epais en fibres 
de verres qui n'ont qu'un nombre trfes limits de couches (souvent deux seulement ) avec en g6n6ral une 
orientation sp^clfique des fibres, tantdt radiale. tantdt longltudinale. tantdt a 30* etc... 

Un mandrin creux perc^ de centaines de trous de tres petit diam^tre est relid k une pompe aspirante 
(voir figure 6). Pour agglom^rer dlffdrentes dimensions de fibres, il faut obligatoirement pionger le mandrin 
^ successivement dans differents bains; la variation de la pression d'aspiration de la pompe, ainsi que le 
temps de s^jour du mandrin dans la cuve et les dimensions (dlam5tre et longueur) des fibres coupees 
amenees dans la cuve penmettent de moduler la densite en fibres et I'epaisseur des couches. 

Plusieurs couches d'une meme classe sent d^pos^es en une seule operation, qui dure jusqu'li ce que 
r^paisseur totale voulue soit atteinte. Au fur et k mesure que I'Spalsseur du d^pdt croTL ii faut toutefois 
^ augmenter le debit et la puissance d'aspiration de la pompe. pour vaincre les pertes de charge qui 
augmentent, bien que les couches les plus extemes, d^pos^es en dernier, sclent faites avec les fibres les 
plus grosses et avec la pius faible densite de fibres coupees, done prdsentent les plus larges passages 
pour ie liquide a filtrer. 

Les tiants sont des resines phenoiiques ou de m^lamine ou de styrene prealablement introduites dans les 
^ bains pr^cit^s. Apr^s I'ensemble des operations de depot des couches de fibres sur le mandrin. on 
introduit celui-ci portant les couches dans un four chauffe a la temperature correspondant k la polymerisa- 
tion du liant choisi. ^evaporation du solvant de ia r^sine a lieu avant que la polymerisation ne s'amorce. A 
la sortie du four, un calandrage du mat mis en rotation avec son mandrin et sur lequel appuie legdrement 
un autre cylindre assure la liaison des fibres coupees entre elles, nivelle la surface du mat et calibre 
^ I'6l6ment filtrant. 

Le pourcentage de liant est de 3 a 5 % en poids au maximum par rapport au poids de Tansemble des 
couches. 

Les cannelures 33, si elles doivent exister, sont ensuite exidcuties sur un tour. 

L'^i^ment filtrant tannine est suffisamment rigide pour §tre finalement retire du mandrin. alors que. 
^ dans la plupart des elements filtrants ^pais anterieurs. le mandrin est conserve pour assurer la rigidity . 
L*eiement filtrant presentement obtenu est de plus capable de supporter une pression difi^rentielle de 
i'ordrede 15&20bars . 

Les cannelures effectu^es par toumage aprSs polymerisation du liant comma sus-indiqu§ sont faites 
dans la zone 1 precltee; elles ont un pas de 5 mm environ et une profondeur identique et elles sont 
espac^es ^gaiemerrt d 5 mm. 

L s fibres d c^ramiques ont comma caracteristiqu d'etre mauvaises conductrices de la chaleur; leur 
mpl 1 peut done §tr in«§r ssant p ur traiter 1 probl&me du ddfig age des paraffines dans le cas de la 
filtration du gazot . 
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10 



Dans un filtre h gazole. les vftesses d'ecoulement ne doivent pas depasser 3 m/s et les p rtes de 
charge doiv nt etre de 0.20 h 0.35 bar . Dans un filtre k lubrifiant . la vitesse d*ecoulement maximale doit 
§tre reduite de moiti4 et les pertes de charge peuvent gtre plus elevees. 

La parol hydrorepellente 12 (figure 4) est compos^e 
1 * ) d'un feutre d'epalsseur 0.2 k 0,3mm , dont les fibres provlennent du d^coupage d'un fll de polyester de 
titre 3 deniers environ, ces fibres ayant une longueur variant de 60 It 110 mm environ, le fil de polyester a 
subi avant d^coupage une texturation de 7 d 8 ondulatlons par cm. 

Ladite parol est compos^e 

2* ) d'une armure. qui est une toile en polyester, dont les fits textures de chathe et de trame sont des fils 
de 26 deniers. torsion 1600 spires environ. 

Pour am^liorer les caract^ristiques d'absorption de I'eau du feutre, il est utilise des ddriv^s de sels 
mono- ou dimetallrques de divers acides : phosphoniques. phosphoreux, phosphorlques, carboxyliques. 
sulfiniques; tous ces produits sont connus pour cet usage. On peut Indiquer les suivants : 
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^ Le melange avec le polyester est effectu^ avant le filage de celui-ci. Ces addltifs modifient la tension 
superficieile interfaciaJe eau / polyester et ameliorent les effets dus a la texturation du fil. 

Pour la fabrication de I'dlement filtrant la parol hydrorepellente est placee sur le mandrin sous forme 
d'un manchon de ta faQon suivante : le feutre est ddpos§ sur la toile, Tensemble est enrould en un 
manchon de diamdtre approprie , la toile etant k i'intf rieur, les deux bords qui se recouvrent sont collds au 

^ moyen d'un adhesif et le manchon est enfile sur ledit mandrin, en vue d'etre recouvert par les couches 
successives de fibres de verres ou de ceramiques, dont il est question ci-dessus. Ce manchon est tr^s 
mince et ne peut pas §tre repr^sente k Techelie convenable a la figure 4. 

Dans la variante avec parol hydrorepellente, cette deml6re n'existe done que sur la surface interne de 
I'el^ment filtrant 

^ Dans le fond de cet element sur la coupelle 3b percee de trous et maintenant i'§l^ment filtrant en 
place en cooperation avec le ressort 9, 11 est prevu uiTdlsque 24 plein, de m§me composition que I'eliment 
filtrant. posd sur la coupelle et ayant, dans Texemple consid^ri, une Spaisseur de 5 & 6 mm. done 
approximativement egale k la hauteur d*une cannelure; sa capacity de filtration est de i'ordre de 20 
microns. 

^ La presente invention envisage egalement de remplacer les fibres de venres ou de ceramiques par des 
fibres r^alis^es par coupage k partir de fils a deux composants. I'un interne . I'autre exteme. le composant 
exteme permetlant d'assurer un thermosoudage des fibres entre elles et faisant par cons^uent office 
d'agent de liaison . ce qui supprime le liant prScedemment utilise. Le diam^tre des fibres varie comme 
indiqu^ cl-dessus au sujet des fibres de verres ou de ceramiques. Les fibres sont constitutes d'une Ime 

^ notamment et avantageusement en "Sillonne R ou S" (verre special fabrlqu§ par la SociStS frangaise 
VETROTEX k partir d'un melange de sable, kaolin et dolomie) qui, apr&s un desensimage thermique entre 
250* et 300* C est enrobee de polypropylene, ou de poiyur^thane , ou de copolyesters d'acide 
ter#phtalique et d'acide isophtallque. La rapport section transversal de I'Sme / section transversaie totals 
de la fibre ou du fil est de 40 ^ 90 % . L'ime d s fibres^ dont le diam^tre peut varier de 2 ^ 12 urn, peut 

^ aussi etre revitue uniquement d'un agent de pontage tr^s mince repres ntant environ 15 / 1000 en polds 
de I'ensemble et qui est du A 1100 (produit organique fabriqu^ par CIBA GEIGY et SANOOZ) ou du 7- 
aminopropyl-triethoxysilan . 

Pour effectuer I'enrobage des fibres de "Silionne" par du polypropylene par exemple. la poudre de 
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poiym^re est ^mulsionnee dans de Teau a una concentration en poids de 30 % par rapport k I'eau . Le 
taux des fibres dans I'eau est en poids de 20 ^ 40 % par rapport k i'eau . 

It est proc^dd avec ces fibres nrob^es comme ddcrit pric^demment au sujet des fibres de venres et 
de ceramiques pour tout ce qui conceme le mode de realisation des couches successlves de fibres sur le 
5 mandrln. 

Quant ces operations sont achevees, le mandrin ainsi recouvert est introduit dans une enceinte 
chauffante oCi on lui fait subir des variations cycilques de temperature pendant 8 ^ 10 mm environ, au 
voisinage et au-del2i de la temperature de cristaiiisatlon du polypropylene qui est de 130*C, c'est-^-dlre 
entre 130 et 145* C . Le nombre de cycles est compris entire 2 et 10 ©t est fonction de la taille des cristaux 
10 que i'on desire obtenir. Apr§s ce traitement themiique, i'eiement filtrant rigide obtenu est retire du mandrin.. 

La cristallisation du polypropyl&ne h deux effets : 

- 11 SQ developpe k la surface des fibres des irregularites cahotiques et nigueuses du type dit "peau de 
requin". 

- La cristaillsation engendre entire les fibres en contact des pontages plus ou moins developpes par 
75 formation de cristaux communs. assurant ainsi les liaisons necessalres a la tenue des elements filtirants et 

leur conterant une rigldite propre, une resistance k la pression differentielle exercee par le fluide filtre et 
une tenue aux vibrations. 

La realisation d'une parol interne hydrorepellente est possible dans les m§mes conditions que ceiles 
decrites precedemment 

20 Les enrobages et rev§tements avec les auti^es polym^res et agents de pontage precites sont effectues 
de la meme mani&re . avec une adaptation k chaque cas particulier de la concentration dans I'eau du 
produit employe et des temperatures du traitement thermique . 

Un auti^ precede d'obtention des elements filtirants epais poreux ti'ldimensionneis et chimiquement 
inertes seion la presente invention consiste a utillser des fiis k deux composants tels que decrits ci-dessus 

25 et & enrouler ces file continus sur une bobine sulvant les techniques bien connues dites de bobinage 
circonierentiel. ou de satellite, ou heilcoldal. Ce precede est un autire objet de i'invention. 

Les variations de densite et d^orientation des enroulements sont obtenues en faisant verier ia tension de 
deifvrance du fil au guide *fil du dispositif de balayage, la vitesse de balayage du guide- fil. ainsi que la 
Vitesse de rotation et IMnciinaison de l*axe de la bobine , cect pour obtenir un effet semblable k celui realise 

30 par la variation de densite et I'orientation au hasard des fibres dans le precede precedemment decrit. Le 
diamdtre de r3me des fils utilises varie de 2 ^ 12 um et plusleurs fils (en un nombre de 2 & 60) peuvent 
etre bobines groupes, ce qui equivaut k une augmentation du diametre du fil et permet de modifier la 
porosite de i'eiement filtrant en fonction de la finesse de filtration desiree. 

L'ame du fil est par exemple en "Silionne R ou S" , ou en silicate d'alumine (AizOa 85 % SIO2 15 % ) , 

as ou en "Kevlar" (polyamlde aromatique dit aramide, fabrique par Du Pont de Nemours), suivant les 
resistances mecaniques recherchees tant k la fabrication qu'^ rutiiisation. Les enrobages ou les rev§te- 
ments possibles du fil sont Identiques quant k leur nature k ceux indiques precedemment pour les fibres k 
deux composants . Pour roperation d'enrobage ou de revetement de r§me qui est boblnee sur un support . 
on debobine I'Sme. on la fait circular au contact du liant et on reembobine ensuite I'Sme ainsi traitee. Le 

40 liant est utilise en suspension dans I'eau ou sous forme solide. 

Le diam^tre du fil k deux composants est tel que le rappport du diamdtre de l'ame au diamet^e final est 
de 40 a 90 %. 

Le tiraltement thermique de I'eiement filtrant forme sur la bobine est identique k celui decrit precedem- 
ment pour les fibres a deux composants. afin d'assurer le pontage par cristallation. La bobine est ensuite 
45 separee de i*eiement filtrant rigide ainsi obtenu. 

La aigositB de la peau du fil. qui a une stiucture dite "peau de requin", est semblable k cello decrite 
precedemment Le deveioppement des cristaux de liaison par les tirattements thermiques cree des alveoles 
de passage des fiuides, qui peuvent §tire considerees en premiere approximation comme ayant une 
repartition aieatolre. 

50 Cette technique par bobinage d'un fil ou de fils groupes permet aussi de realiser un filtre avec une 
parol hydrorepellente interieure telle que decrite precedemment 11 faut la fabriquer au prealable et Tenfiler 
sur la botnne nue de fabrication de reiement filtrant 

Des modifications de detail du domaine des equivalents techniques peuvent dtre apportees aux filtres 
decrits cl-dessus et k leurs precedes de fabrication, sans que Ton sorts pour cela du cadre de llnvention. 

55 
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Revendlcations 

1 . • Rltre pour fluides des moteurs h combustion interne et h explosion et autres dispositifs instaJI6s sur 
vehicules. ce fiitre etant une cartouch fittrante de fonme cyiindrique comprenant un recipient (1) metallique 

5 ou en piastique contenant un SiSment fiitrant avec passage axial , ladite cartouche §tant destinde h §tre 
montee sur des t§tes de fiitre de toutes tailles faisant partie des circuits desdits fluides, et la circulation du 
fluide k filtrer etant prevue preMrentiellement de i'exterieur vers l*int§rieur de la parol dudit element, iedit 
fiftre 4tant caract§risd en ce que I'^ldnnent fiitrant (2) comprend de plusleurs dizaines a piusieurs centaines 
de couches continues superposees concentriques de fibres ou fils lies entre eux. fbrmant un bloc 

10 cyiindrique poreux rigide avec passage axial, rendu Stanche h cheque extrimitS par un fiasque, en ce que 
ies fibres ou fils sont orlenlds dans des directions multiples dans chaque couche et en ce que leur 
tassement varie d*une couche h Tautre, en ce que la paroi dudit bioc cyiindrique avec passage axial, qui a 
ainsi une structure alvtelaire h pennSabilitd variable, a une ^paisseur de 5 li 100 mm et par cons^uent 
une stmcture tridlmensionnelle , et en ce que Ies fibres ou fils sont en une matiere cholsie parmi Ies venres. 

IS Ies c^ramiques . ie carbone. Ies mati^res plastiques filables et ensimables et Ies melanges de ces 
substances , ces fibres ou fils et leur agent de liaison etant en des matieres choisies chlmiquement inertes 
k r^ard du fluide fiitre, Iedit element fiitrant satisfaisant aux honnes civiies Internationales AP1 1581, aux 
nomnes militaires des U.SA MIL F 8501, aux normes militaires firangaises DCEA 5104, aux normes de la 
AEROSPACE INDUSTRY ASSOCIATION OF AMERICA INC. NAS 1638 et a celles de la SOCIETY OF 

20 AUTOMOTIVE ENGINEERS INC. SAE 749 D et assurant par consequent une finesse de filtration qui 
permet de retenir, dans Ie cas des combustibles et carburants et des fiuides de commands et d'asservlsse- 
ment utilises dans Ies vehicules, au moins 50 % des particules de dimensions supdrieures ou ^gales k 2 
microns et au molns 95 % des particules de dimensions sup^rieures ou ^ales k 5 microns, dans Ie cas 
des huiles de graissage et de refi^oidissement de moteur. au molns 50 % des particules de dimensions 

25 superieures ou egales k 5 microns et au molns 95 % des particules de dimensions sup^rieures ou egales k 
8 microns , et dans Ie cas de I'air carburant et comburant, au moins 98 % des particules de dimensions 
superieures ou Egales k 3 microns, dont la concentration dans I'air k filtrer est de 25 mg/m^, rhumiditd 
relative de l*air etant de 40 Si 55 % et sa temperature de 18 Si 30* C. confomnement au test ASHRAE 52-68, 
repris par Ie norme frangaise X 44012 conrespondant k la norma de pollution SAE J 726. Iedit fiitre ayant 

30 aussi une efficacite de filtration quaslment constante jusqu'^ son colmatage presque complet et une perte 
de charge faible, de Tordre de quelques dixidmes de bar dans Ie cas des combustibles et carburants et de 
I'air carburant et comburant 

2. - RRre sulvant la revendtcation 1, caracterise en ce que, dans Ie cas de la filtration du gazole, il a une 
perte de charge comprise entre 0,20 et 0,35 bars. 

as 3.- Fiitre suivant la revendication 1 ou 2, caract§rise en ce que reiement fiitrant presente des 
cannelures (33) extemes, de section rectanguiaire, ou trapSzoltiale evasSe vers Texterfeur en direction 
radiale. 

4. - Rltre suivant Tune quelconque des revendlcations 1 k 3, caract§rise en ce que, lorsqu'il est prSvu 
pour des liquides. Ie volume du recipient (1) metallique ou en piastique est d'envlron 25 k 35 % superieur 

40 au volume de i'element fiitrant 

5. - Rltre suivant Tune quelconque des revendlcations 1 & 4. caracterise en ce que. dans t'eiement 
fiitrant (2) , ies fibres sont sous forme de feutre de fibres coupees dont Ie diam§tre , la longueur et fe 
tassement variant das Ies couches successives. 

6. - Rltre suivant Tune quelconque des revendlcations ^ k 5, caracterise en ce que Ies fibres des 
45 couches de reiement fiitrant (2) sont liees entre elles par une resine polymerisable. 

7. - Rltre suivant Tune quelconque des revendlcations 1 & 5 , caracterise en ce que Ies fibres des 
couches de reiement fiitrant (2) sont constituees de deux composants. a savdr une Sme et un rev§tement 
qui est Tagent de liaison des fibres. 

8. - Rltre suivant I'une quelconque des revendlcations 1^4, dans lequel Ies couches de Telement 
50 fiitrant (2) sont formees de fils lies entre eux, caracterise en ce que ces fils sont constltues de deux 

composants, k savdr une Sme et un revStement qui est I'agent de liaison des fils. 

9. - Rltre suivant l*une quelconque des revendlcations ^ k&, caracterise en ce que son element fiitrant 
(2) est emprisonne dans Iedit recipi nt (1) et en ce qu cet element n'etant ni acc ssible, ni remplagable, Ie 
fiitre est jetable et comprend un recipient k parol mince ne pouvant pas supporter des pressions 

55 superieures k quelques bars. 

10. - Rltre suivant Tune quelconque des revendlcations 1 a 8. caracterise en ce que Iedit recipi nt (1) 
formant son envebppe peut §tre ouvert pour Ie r mplacement de reiement fiitrant (2). 
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11. - Filtre suivant I'un quelconque des revendications 1^10. caracMrise n ce qu le coeur de 
relem nt fittrant est pourvu d'une parol (12 ) repoussant Teau, constftu^e d'une couche interne, qui est un 
feutre de fibres de polyester textur§, et d'une couche exleme qui est une toils en polyester texture, ces 
couches absort)ant I'eau t la dirigeant v rs le fond de la cartouch , oCi lie s'accumule au<iessous d 

5 i'^iement filtrant dans un espace (1 1 ) pr^vu k cet effet. 

12. - Filtre suivant la revendication 11, caract^ris^ en ce que le polyester des deux couches contlent 
dans sa masse des additifs amdiiorant la capacity d'absorption d*eau. par modification de la tension 
superficielle interfaciale eau/ polyester. 

13. - nitre suivant la revendication 12, caract4ris§ en ce que (edit polyester contient comme additifs 0,4 
w k5% en poids d'un 6ther de polyalcoyfene et 0,3 a 30 % en poids d'un d6riv6 de seJ metallique. 

14. - Procedi de fabrication d'un filtre suivant I'une quelconque des revendications 6 et 9 a 13, 
caracteris^ en ce que r^tement filtrant (2) est forme par un ddpdt de plusieurs dizalnes k plusieurs 
centaines de couches concentriques successives en feutre de fibres couples de verres ou de c^ramiques 
sur un mandrin (26) creux perform. plong§ dans une cuve (26 ) contenant une suspension dans de Teau 

16 desdites fibres (28) et contenant Tagent de liaison qui est une r^sine polymerisable. le mandrin §tant relie a 
une pompe aspirants (31) et 6tant plonge successivement dans des cuves (26) dlff^rentes conrespondant a 
des dimensions differentes des fibres des couches et k des densites de fibres differentes dans les 
couches, et en ce que le mandrin portent rensemble des couches est ensutte introduit dans un four. oCl 
ledft agent de liaison est polymerise k chaud pour lier entre elles les fibres des couches, apr6s quoi 

20 r^ldment filtrant (2) obtenu. qui a une structure rigide stable, est retir^ du mandrin (25). 

15. - Proc6d§ de fabrication d'un filtrs suivant I'une quelconque des revendications 7 et 9 a 13, 
caracterise en ce que I'element filtrant (2) est fonme par un d6p6t . sur un mandrin (25) creux perfore. de 
plusieurs dizaines a plusieurs centaines de couches concentriques successives en feutre de fibres 
constitutes de deux composants, a savoir une 3me et un revetement qui est Tagent de liaison des fibres, le 

25 mandrin etant plonge dans une cuve (26) contenant une suspension dans de I'eau desdites fibres . 6tant 
relid k une pompe aspirants (31) et ttant plong6 successlvemsnt dans des cuves (26) differentes 
con-espondant k des dimensions difMrentes des fibres des couches et k des densltts de fibres differentes 
dans les couches, et en ce que le mandrin portent I'ensemble des couches est ensulte soumis k un 
traitement thermique qui a pour rtsultat un pontage des fibres par Tagent de liaison , apr§s qud reiement 

00 filtrant (2) obtenu. qui a une structure rigide stable, est retire du mandrin. 

16. - Procede de fabrication d'un filtrs suivant l*une jquelconque des revendications 8 et 9 13, 
caracterise en ce que reiement filtrant (2) est realise . k partir de fils continus constitues de deux 
composants, k savoir une Sme et un revetement qui est Tagent de liaison des fils. par enroulement de ces 
fils sur une bobine de fagon k former sur celle-ci de plusieurs dizaines k plusieurs centaines de couches 

35 concentriques successives de fils. en faisant varier la tension ds deiivrance des fils, la vitesse de balayags 
du guide-fil. ainsi que la vitesse de rotation et I'inclinaison de I'axs ds la bobins pour fairs varisr la densite 
et Torientation des enroulements. et en ce que la bobine portant Tensemble des couches est ensulte 
soumlse k un traitement thermique qui a pour resuitat un pontage des fils par I'agent de liaison. apr§s quoi 
reiement filtrant (2 ) obtenu, qui a une structure riglds stable, est separe de la bobine. 

40 17.- Precede suivant I'une quelconque des revendications 14^16, caracterise en ce que I'on enfile tout 
d'abofd sur le mandrin (25 ) ou sur ladits bobins un manchon (12) qui est une paroi repoussant i'eau . 
constituee d'un feutre absorbant I'eau en fibres de polyester texture et d'une toils en polyester texture qui 
est placee en contact direct avec le mandrin ou ladite bobine, et en ce que lesdites couches concentriques 
sont deposees autour dudit manchon (12). 

45 18.- Precede suivant la rsvsndication 17, caracterise en cs qus Is polyester utilise contient dans sa 
masss des additifs ameiiorant la capacite d'absorption d'eau . 
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